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Ttie scrapping and polishing of large diameter rattan so far are still carried out in a dry 
condition. This leads to inconvenient situation since it can take one month or more to achieve 
approximately 16% moisture content. This is disadvantageous because the production of rattan is 
hindered, and also its durability becomes lower. 
The study of rattan scrapping and polishing in wet condition is therefore undertaken as one 
possible way to overcome the problems as in the dry condition. In this study, several conversion 
factors as the data observation were obtained from the scrapping and polishing trials, which were 
done in either wet or dry conditions. 
Tlie factors were then used as a matter of e\'aluation wether wet condition of the rattan scrapping 
and polishing could he used as a substitute for the dry condition. 
Three species of large diameter rattans were used in this trial, namely : manau /CJamus manan 
Miq.), seuti (Calainas omatiis BL), and nunggal ^alamiis omatus BL). All the rattans were scrapped 
and polished in wet (70% - 80% moisture content) and dry in (15% - 18% moisture content) 
conditions. The factors observed were tlie decrease in rattan diameter, recovery, torn and fuzzy grain, 
colour defect, and productivity. 
Wet-scrapping and-polishirig results in lower rattan recovery and higher torn and fuzzy grain than 
the dry-scrapping and-polishing. However, the decrease in diameter and the productivity from tlie 
rattan scrapping and polishing in wet and dry conditions showed comparable values. Referring to the 
machining classif cation, wet-scrapping and-polishing produced the rattan that could be categorized 
into three qualities : "good" (for manau and nunggal rattans), "moderate" (for seuti). However, if the 
scrapping and polishing were done in the dry condition, all the three rattan species as produced fell 
into "very good" quality. 
Considering that the present method of the rattan scrapping and polishing is only carried out in 
the dry condition, the use of wet condition can later be applied with satisfactory results of rattan 
quality by proper engineering in the scrapping and polishing. 
Keywords: rattaii, scrapping, polisliing, recovery, productivity, quality. 
Ringkasan 
Pengupasan dart pemolisan rotan berdiameter besar selama ini dilakukan pada keadaan kering. 
Yang menjadi penriasalahan di sini adalah untuk mencapai keadaan kering, waktu pengeringan yang 
diperlukan sangat lama yakni bisa satu bulan atau lehih untuk mencapai kadar air ±_ 16% Keadaan 
yang demikian tentu tidak menguntungkan karena selain mengltambat proses produksi, juga keawetan 
rotan menjadi turun. 
Penelitian ini dilakukan dengan tujuan memperoleh beberapa faktor konversi dalam pengupasan 
dan pemolisan yang dilakukan pada rotan dalam keadaan basah dan kering. Sasarannya adalah 
untuk mengetahui apakah pengupasan dan pemolisan rotan pada keadaan kering dapat diganti 
dengan pada keadaan basah. 
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Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah tiga jenis rotan berdiameter besar, yaitu 
manau (Calamus manan Miq.), seuti Calamus omatus BL). dan mmggal (Calamus omatus BL.) yang 
masing-masing dikupas dan dipolis dalam keadaan basah (KA. 70-80%) dan kering (KA. 15 - 18%). 
Faktoryang diamati pada saat pengupasan dan pemolisan adalah pengurangan diameter, rendemen, 
cacat serat berbulu dan serat patah. cacat -wama, dan produktivitasnya. 
Pengupasan dan pemolisan rotan dalam keadaan basah menghasilkan rendemen lebih rendah 
serta cacat serat berbulu dan serat patah lebih tinggi, namun pengurangan diameter dan 
produklivitas sania dengan rotan yang dikupas dan dipolis dalam keadaan kering. 
Mengacu kepada klasifikasi pemesinan, pengupasan dan pemolisan rotan dalam keadaan basah 
mengliasilkan rotan dengan mutu baik untuk jenis manau dan nunggal, dan mutu sedang untuk jenis 
seuti, Sedangkan, apabila ketiga jenis rotan tersebut dikupas dan dipolis dalam keadaan kering 
mutunya menjadi sangat baik 
Mengingat alat pengupasan dan pemolisan rotan yang ada sekarang hanya untuk rotan kering, 
maka untuk meningkatkan mutu rotan kupas dan polls basah perlu merekayasa kedua alat tersebut. 
Kata kunci: rotan, kupas, polls, rendemen, produklivitas, mutu. 
/. PENDAHULUAN 
Saat ini Indonesia dikenal sebagai negara produsen rotan terbesar di dunia, yang 
sangat kaya dengan berbagai jenis rotan balikan merupakan negara yang memiliki 
jenis rotan terbanyak di dunia. Produksi rotan Indonesia niencapai 145.200 ton pada 
tahun 1992 (Nasendi, 1994). Sunibangan rotan bagi pembangunan bangsa telah 
banyak dirasakan, di antaranya sebagai suinber devisa terbesar dari deretan hasil 
hutan non kayu, suiiiber kesempatan kerja, suniber penierataan pembangunan 
Agar sunibangan dari hasil rotan tersebut dapat terus ditingkatkan dengan tetap 
terpeliharanya kelestarian suniber daya rotan, aspek teknologi pengolahan rotan 
tnemegang peranan penting di saniping aspek lain, seperti aspek budidaya tananian, 
pemasaran dan disain produk. Pada aspek teknologi pengolahan perlu diteliti 
berbagai teknik pengolahan rotan, sehingga diperoleh teknologi pengolahan yang 
efektif dan efisien. 
Tahap pengolahan rotan pada dasaniya dapat dibagi menjadi tiga, yaitu tahap 
pengolahan bahan baku, tahap pengolahan barang setengah jadi, dan tahap 
pengolahan barang jadi. Pada tahap pertama, rotan segar hasil penianenan diolah 
menjadi rotan W & S (washed & sulfur) melalui proses pembersihan, penggorengan 
menggunakan canipuran solar dan minyak sayur, pengeringan, dan pengasapan. 
Tujuan pokok pengolahan tahap pertama adalah menjadikan rotan lebih kering, 
relatif lebih awet dan lebih ringan sehingga lebih mudah dalam penjimpanan dan 
pengiriman. Hasil penelitian Rachman (1996), rotan yang telah kering kekuatannya 
lebih tinggi dibandingkan dengan rotan basah. Pada tahap kedua, rotan berdiameter 
besar diolah menjadi rotan kupas dan rotan polls melalui proses pengupasan dan 
pemolisan. Pengolahan tahap ketiga berupa pembuatan produk temiasuk pengepakan, 
sampai produk siap dipasarkan. 
Pengupasan dan pemolisan rotan besar selania ini dilakukan pada keadaan kering. 
Yang menjadi pemiasalahan disini adalah untuk mencapai keadaan kering, waktu 
pengeringan yang diperlukan sangat lama, yakni bisa mengambil waktu 3 sampai 4 
minggu untuk rotan yang telah digoreng dan 1 hingga 4 bulan untuk rotan yang tidak 
digoreng untuk niencapai keadaan kadar air + 16% (Basri dan Suparman, 1987). 
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Keadaan yang demikian tentu tidak menguntungkan karena selain menghambat 
proses produksi, juga keawetan rotan menjadi turun. 
Pada dasamya rotan dapat dikupas dalam kondisi basah maupun kering. 
Pengupasan rotan pada kondisi basah dilakukan berdasarkan pertimbangan jaringan 
rotan lebih lunak, tidak banyak menghabiskan tenaga baik tenaga mesin maupun 
tenaga manusia, menipercepat proses pengeringan karena pori-pori permukaan rotan 
kupas yang terbuka akan lebih luas dibandingkan dengan pori-pori rotan tidak 
dikupas. Namun hipotesa ini perlu dibuktikan, serta perlu pula dipelajari pengaruh 
pengupasan dan pemolisan pada kondisi basah terhadap niutu yang dihasilkan, apa-
kah mutu tersebut sama dengan rotan yang dikupas dan dipolis pada keadaan kering. 
Penelitian ini dilakukan dengan tujuan memperoleh beberapa faktor konversi 
dalam pengupasan dan pemolisan yang dilakukan pada rotan dalam keadaan basah 
dan kering. Faktor yang dijadikan parameter meliputi : pengurangan diamater, 
rendemen dan produkstivitas kupas serta polis, dan mutu rotan (ada tidaknya cacat 
scrat bcrbulu. serat patah, dan pcnyimpangan wama). Sasarannya adalah untuk 
mengctahui apakah pengupasan dan pemolisan rotan pada keadaan kering dapat 
diganti dengan pada keadaan basah. 
//. BAHAN DAN METODE 
A. Bah an 
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah tiga jenis rotan berdiameter 
besar, yaitu manau (Calamus manan Miq.) , seuti {Calamus ornatus BL.) , dan 
nunggal {Calamus ornatus BL.) , niasing-masing dalam keadaan basah dan kering. 
Diameter rata-rata rotan tersebut bertiuoit-tunit 2,91 cm; 2,89 cm dan 3,14 cm. 
Yang dimaksud dengan keadaan basah dalam penelitian ini adalah keadaan rotan 
dengan kadar air berkisar antara 70% sampai 80%, sedangkan keadaan kering 
berarti keadaan rotan setelah dikeringkan hingga rotan mencapai kadar air sekitar 
15% sampai 18%. 
B. Metode 
Penelitian ini dilaksanakan berdasarkan rancangan acak lengkap dan hasiinya 
diuji berdasarkan uji beda dua nilai rata-rata. Contoh uji dipilih secara acak, masing-
masing 6 contoh basah dan 6 contoh kering untuk setiap jenis dengan panjang 100 cm 
tiap contoh uji. Percobaan diawali dengan pengukuran diameter dan berat awal rotan 
basah dan rotan kering, selanjutnya dilakukan pengupasan. Pada saat pengupasan 
diamati waktu kupas, berat sesudah kupas, rendemen kupas, cacat serat berbulu, 
cacat serat patah, cacat wama dan produktivitasnya. Rotan hasil pengupasan 
kemudian dipolis, dan diamati ukuran diameter, berat, dan rendemen. 
/. Pengurangan diameter 
Pengurangan diameter penampang rotan setelah dipolis dinilai dengan rumtis 
sebagai berikut; 
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d a - d k 
Pd = X 100% 
da 
di mana ; 
Pd = Pcngurangan diameter (%) 
da = Diainclcr awal (cm) 
dk = Diameter setelah pemolisan (cm) 
2. Rendemen 
Diniiai dcngan formulasi scbagai bcrikut : 
fl. Rendemen penf^upasan 
B a - B k 
Rk = X 100% 
Ba 
di luana : 
Rk = Rendemen kupas (%) 
Ba = Bcrat a\val^crat scbclum pengupasan (g) 
Bk = Bcrat rotan setelah pengupasan (g) 
b. Rendemen pemolisan 
B k - B p 
Rp = X 100% 
Bk 
Rp = Rendemen polls (%) 
Bk = Berat rolan setelah pengupasan (g) 
Bp = Berat rotan setelah pemolisan (g) 
c Rendemen total 
B a - B p 
Rl = X 100% 
Ba 
di uiana : 
Rt = Rendemen total (%) 
Ba = Berat awal/berat scbclum pengupasan (g) 
Bp = Berat rotan setelah pemolisan (g) 
3. Produktivitas 
Rdk 
Pk = W 
di mana : 
Pk = Produktivitas pengupasan (m-/jam) 
Rdk = Rata-rata luas setelah pengupasan (m^) 
W = Rata-rata waktu pengupasan (jam) 
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4. Cacat rotan 
Cacat serat berbulu dan serat patah dinilai dengan membuat klasifikasi mutu 
berdasarkan persentase pemiukaan bebas cacat (Anonimus, 1976) sebagai berikut: 
Bebas cacat Kelas mutu 
81 - 100% sangat baik 
80 - 61 % baik 
60 - 41 % sedang 
40 - 21 % kurang 
< 20 % sangat kurang 
Dari perhitungan tersebut di atas, dilakukan uji statistik dengan sidik ragam pada 
setiap faktor. Rancangan percobaan yang digunakan adalah rancangan acak lengkap, 
sebagai perlakuan adalah keadaan rotan (basah dan kering), sedangkan sebagai blok 
adalah jenis rotan (manau, seuti, nunggal). 
///. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Data hasil penelitian pengupasan dan peniolisan tiga jenis rotan dalam kondisi 
basah dan kering dapat dilihat pada lampiran 1 sampai 4. Kadar air rotan basah 
adalah sekitar 70% - 80%, dan kadar air rotan kering adalah sekitar 15% - 18%. 
A. Pengurangan Diameter 
Pengurangan Diameter sebagai akibat pengupasan dan peniolisan pada rotan 
daiam kondisi basah rata-rata 0,28 cm (9,4%), sedangkan pada rotan kering rata-rata 
0,24 cm (8%). Pcrbedaan tersebut sangat kecil yaitu hanya sebesar 1,4% sehingga 
dapat disiiiipulkan bahwa pengupasan dan peniolisan rotan dapat dilakukan dalam 
keadaan basah maupun kering. 
Pengurangan diameter rata-rata untuk masing-masing jenis rotan dapat dilihat 
pada Ganibar 1. 
wet comSUon) 
dry comMlion) 
Manau Seuli Nuiggal Rata-rala (/(wage} 
Jenis rotan (RaKan species) 
Gambar 1. Pengurangan diameter rotan besar setelah pengupasan dan pemolisan 
dalam keadaan basah dan kering. 
Figure 1. The decrease in diameter of large rattan after the polishing and scrapping 
carried out in wet and dry conditions. 
Bui. Pen. Has. Hut. Vol. 15 No. 8 (1998) 479 
B. Rendemen Pengupasan dan Pemolisan 
Rendemen pengupasan pada rotan basah rata-rata 88,56%, sedangkan pada rotan 
kcring rata-rata 89,50%. Adapun rendemen pemolisan pada kondisi basah 80,76% dan 
kondisi kcring 89,74%). Jika dijumlaiikan muiai dari pengupasan hingga pemolisan, maka 
rendemen yang diperolcli pada rotan dalam keadaan basali hanya 71,56% dan rotan kcring 
80,28%. Lcbiii rendahn>a rendemen pada kondisi basah disebabkan pada vvaktu 
diiakukan pengupasan dan pemolisan proses pengeluaran air terjadi dengan cepat, 
sehingga berat rotan mcnjadi tunui dan cepat mengering. Keadaan dcmikian justru yang 
diharapkan karena dapat mcngiirangi waktu sekaligus biaya produksi rotan olahan (W & 
S). Rendemen rata-rata untiik masing-masing jenis rotan dapat dililiat pada Gambar 2. 
Kelerangan ( Remains): 
= Keadaan basah ( we( condition ) 
I I = Keadaan kenng { dry condition } 
Manau Seuti Nunggal 
Jenis rotan [Rattan species) 
Gambar 2. Rendemen pengupasan dan pemolisan rotan besar dalam keadaan basah 
dan kering. 
Figure 2. Recovery of large rattan after the polishing and scrapping carried out in wet 
and dry conditions. 
C. Produktivitas Pengupasan 
Produktivilas pengupasan rotan pada keadaan basah hampir sama dengan rolaii 
yang dikupas pada keadaan kcring. Pada rotan basah produktivitas pcngupasann\
3,7 niVjani sementara pada rotan kcring 3,8 mVjam Hal ini mcnunjukkan bahwa 
konsumsi tcnaga mesin maupun manusia yang dihabiskan untuk pengupasan pada dua 
keadaan tersebut rclatif sama (Gambar 3). 
Manau Seuti Nunggal Rata-rata (Airerage) 
Jenis rotan {Rattan species] 
Cambar 3. Produktivitas pengupasan rotan besar dalam keadaan basah dan kcring. 
Figure 3. Productivity of large rattan after the scrapping carried out in wet and dry 
conditions. 
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D. Cacat Rotan 
Hasil pengamatan yang didukung dengan hasil uji statistik menunjukkan bahwa 
kegiatan pengupasan dan pemolisan pada rotan yang masih basah menghasilkan mutu 
rotan yang lebih rendah, yaitu lebih banyak ditemukan cacat serat berbulu pada 
permukaannya. Hal ini mungkin terjadi karena rotan yang masih sangat basah selain 
molekul aimya menghalangi afinitas antar selulosa, juga jaringan rotan masih lunak 
sehingga ketika dikupas/dipolis muncul «erat berbulu di permukaannya. Jika 
diklasifikasikan ke dalam standar pengujian rotan (Anonimus, 1976) mutu kedua 
jenis rotan manau dan nunggal yang dikupas dan dipolis dalam keadaan basah 
termasuk baik karena persentase pemiukaan bebas cacat lebih dari 70%, sedangkan 
seuti masuk kelas sedang (bebas cacat 60 - 41%). Adapun mutu ketiga jenis rotan 
tersebut yang dikupas dan dipolis pada keadaan kering semuanya termasuk sangat 
baik dengan persentase pemiukaan bebas cacat lebih dari 80%. Cacat serat patah 
yang muncul pada pengupasan dan pemolisan rotan basah lebih banyak dibandingkan 
dengan cacat yang muncul pada rotan kering. Dalani standar pengujian rotan, mutu 
rotan manau dan nunggal yang dikupas dan dipolis pada keadaan basah maupun 
kering termasuk sangat baik (bebas cacat di atas 80%), sedangkan mutu rotan seuti 
tergolong baik (bebas cacat 80 - 61%). 
K e l e r a n g a n ( R e m a r i t s ) : 
= K e a d a a n b a s a h (wet conMion) 
= K e a d a a n k e n n g ( ir / condUon) 
M a n a u Seuti Nunggal 
Jenis rotan l^Rattan species) 
R a t a - r a t a [Average) 
Gambar 4. Cacat .serat berbulu rotan besar setelah pengupa.san dan pemolisan dalam 
keadaan basah dan kering. 
Figure 4. Fuzzy grain of large rattan after the polishing and scrapping carried out in 
wet and dry conditions. 
K e l e r a n g a n ( R e m a r k s ) : 
= K e a d a a n b a s a h ( w e f condition) 
= K e a d a a n k e r i n g ( d r y txindUon) 
M a n a u S e u t i N u n g g a J 
J e n i s r o t a n {Rattan species) 
R a l a - r a t a {Amege) 
Cambar 5. Cacat serat patah rotan besar setelah pengupasan dan pemolisan dalam 
keadaan basah dan kering. 
Figure 5. Torn grain of large rattan after the polishing and scrapping carried out in 
wet and dry conditions. 
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Cacat lain yang tampak pada permukaan rotan basah sewaktu dikupas dan dipolis 
adalah menyerupai bercak coklat pada beberapa tempat. Hal ini dapat dijelaskan 
karena terjadi oksidasi dari unsur logam pada aiat yang dipacu oleh unsur oksigen 
dari udara dan kemudian meninggalkan bercak coklat pada permukaan rotan tersebut. 
Namun, cacat tersebut dapat dihindari apabila rotan dikupas dan dipolis dalam 
keadaan kering. 
Mutu rotan yang dikupas dan dipolis dalam keadaan basah dapat menurun dengan 
munculnya serat berbulu dan penyimpangan wama pada beberapa tempat di 
pennukaannya. Dengan demikian, kegiatan pengupasan dan pemolisan lebih baik 
dilakukan pada rotan yang telah kering. Terjadinya cacat serat berbulu dan cacat 
serat patah niasing-masing jenis rotan pada keadaan basah dan keadaan kering dapat 
dilihat pada Gambar 4 dan 5. 
IV. KESIMPULAN DAN SARAN 
A. Kesimpulan 
1. Proses pengupasan dan pemolisan rotan berdiameter besar dapat dilakukan dalam 
keadaan basah maupun kering. 
2. Pengupasan dan pemolisan rotan dalam keadaan basah, menghasilkan 
pengurangan diameter dan produktivitas yang sama dengan rotan yang dikupas 
dan dipolis pada keadaan kering. 
3. Pengupasan dan pemolisan rotan pada keadaan basah menghasilkan rendemen 
kupas dan polis yang lebih rendah serta cacat serat berbulu dan serat patah yang 
lebih banyak dibandingkan pada keadaan kering. 
4. Berdasarkan hasil pengamatan terhadap jenis dan nilai cacat dari seluruh 
penampang contoh uji dan kemudian setelah dilakukan klasifikasi mutu maka dari 
ketiga jenis rotan percobaan, manau dan nunggal masuk ke dalam kelas mutu 
baik dan seuti kelas mutu sedang, apabila dikupas dan dipolis pada keadaan 
basah. Nanimi bila rotan tersebut dikupas dan dipolis dalam keadaan kering kelas 
niutunya menjadi naik, yaitu untuk manau dan nunggal masuk sangat baik 
sementara seuti tergolong baik. 
K Saran 
1. Pengupasan rotan berdiameter besar sebaiknya dilakukan pada keadaan kering, 
karena menghasilkan produktivitas, rendemen kupas dan polis yang lebih tinggi 
serta cacat serat berbulu dan cacat serat patah yang lebih sedikit. 
2. Untuk meningkatkan mutu rotan yang dikupas dan dipolis dalam keadaan basah, 
perlu merekayasa alat pengupasan dan pemolisan pada keadaan tersebut, karena 
alat pengupasan dan pemolisan yang ada sekarang hanya untuk rotan kering. 
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Lampiran 1. Pengurangan diameter rotan setelah pengupasan dan pemolisan dalam 
keadaan basah dan kering. 
Appendix 1. The decrease in diameter of rattan after polishing and scrapping carried out in 
wet and dry conditions. 
Ulangan rvonos) Dasan ( Weiconabon) Kuiaiikemg{£>y cxxxmon ) 





















{0 decease) % 
Manau 1 2,74 2,53 0,21 7,66 3,04 2,84 0,20 658 
2 2,97 2,75 0,22 7,41 3,12 2,91 0,21 6,73 
3 3,08 2,81 027 8,77 316 2,95 021 6,64 
4 2,73 255 018 6,59 3,24 3,06 018 5,55 
5 2,84 2,65 0,19 669 2,87 2,68 019 6.62 
6 3,07 2,86 0,21 6,84 3,15 3,02 013 4.13 
JunM (Total) 17,43 16,15 1,28 43,96 18,87 17,46 1,12 36.25 
Ral»nki (««>»)) 2,91 2,69 0,21 722 3,15 291 0,19 6.03 
Sauli 1 3,09 2,65 0,44 14,24 266 245 021 7,89 
2 2,66 2,46 0,20 7,52 281 253 0,26 9.96 
3 2,82 2,48 034 12,06 2,75 2,45 030 1091 
4 2,91 2,55 036 12,37 3,37 3,00 0,37 1098 
5 3,02 2,77 025 8,28 295 265 0,30 1017 
6 2,84 2,45 039 13,73 280 2,55 0.25 8.93 
Jumleh(7'o(^ 17,34 15,36 1,98 68,20 16,78 15,63 1,71 58,84 
Ral»ata(A49an) 2,89 2,56 033 11,42 280 2,60 029 10,36 
Nunggal 1 3,13 2,75 0,38 1214 3,05 276 0,29 9,51 
2 3,18 290 028 8,81 291 279 012 4,12 
3 3,06 2,81 025 817 299 264 0,35 11,71 
4 3,07 2,76 031 1010 3,09 293 0,16 5,18 
6 3,11 279 032 1029 315 2,94 021 6,67 
6 3,18 2,88 030 9,43 2,91 259 022 756 
Junileh(rotal) 18,73 16,89 1,84 58,94 18,10 16,75 1,35 44,75 
Ratarata(Me»)) 3,14 282 031 987 3,02 279 023 7,62 
JunMsenua 
(Grant/total) 
53,50 48,40 085 28,51 53,75 49,84 0,71 24,01 
RataTala(Afesn) 2,97 2,69 0,28 9,43 299 277 0,24 8,03 
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LampiranZ. Data hasil pengamatan proses pengupasan dan pemolisan rotan dalam 
keadaan basah. 
ApperuSx 2. Results of data observation (^er the rattan polishing and scrapping carried out 
























gram gram % % gram % % 
Maiau 1 580 495 85,34 25 400 30,80 68,96 
2 676 595 88,15 25 485 81,51 71,85 
3 700 600 85,71 25 496 82,50 70,71 
4 510 460 90,10 15 405 88,04 79,41 
5 580 510 87,93 20 445 87,25 76,72 
6 645 555 86,05 20 480 86,49 74,42 
Juml8h(rof^ 3690 3215 523,37 130 2710 606,59 442,07 
Rata^a (Meai) 616 535,83 87,23 21,67 451,67 84,43 73,68 
Seut 1 580 520 89,66 60 405 77,88 69,83 
2 626 485 92,38 40 380 78,35 72,38 
3 420 345 82,14 60 245 71.01 58,33 
4 640 565 88,28 30 405 71,68 63,28 
6 480 445 92,71 35 370 83,15 77,08 
6 690 500 84,74 40 370 74,00 62,71 
Jumlah(7'o(a/) 3235 2860 529,91 255 2175 456,07 403,61 
Raterata{Atear)) 539,17 476.67 88,32 42,50 326,50 76.01 67,27 
Nunggal 1 775 680 87,74 10 660 82.35 72,26 
2 775 680 87,74 20 565 83,08 72,90 
3 700 620 68,57 16 510 8226 72,86 
4 680 630 92.65 15 510 80,95 75,00 
5 715 660 92,31 10 620 78,79 72,73 
6 730 670 91,78 20 560 83,58 76,71 
JuiTilah(rotaO 4375 3940 540.79 90 3225 491,01 442.46 
Rala43ta(Mean) 729,17 666,67 90,13 15 537,50 81,84 73.74 
Jumfehsemua 
(Grand (DW) 
11300 10015 1594,07 475 8110 1453.67 1288,14 
Rat»rata(Vte»)) 627,78 556,39 88,66 26,39 450,55 80 76 71,56 
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Lampiran 3. Data hasU pengamatan proses pengupasan dan pemolisan rotan dalam 
keadaan kering. 
Appendix 3. Results of data observation after the rattan polishing and scrapping carried out 
in dry conditions. 




























graiii gram % % gram % % 
Menau 1 460 446 92,71 6 420 94,38 87,50 
2 470 410 87,23 5 400 97,56 85,11 
3 496 436 87,88 6 415 95,40 83,84 
4 575 500 86,96 5 460 92,00 80,00 
5 445 406 91,01 5 396 97,53 88,76 
6 540 450 83,33 10 420 93,33 77,78 
Jumlah(rot^ 3005 2645 629,12 35 2510 57020 503,99 
Ralarala(Mean) 500,83 440,83 88,19 5.83 418,33 95,03 83,83 
Semi 1 300 286 96,00 16 246 85,96 81,67 
2 310 290 93,66 15 245 84,48 79,03 
3 260 245 94,23 20 200 81,63 76,92 
4 380 320 84,21 15 266 8281 69,74 
5 315 300 95,24 20 230 76,67 73,02 
6 260 236 90,38 15 206 87,23 78,85 
Jufnlsh {Totsl) 1825 1675 56261 100 1390 498,78 459,23 
304 279,17 92,10 16,67 231,67 83,13 76,54 
Nunggai 1 490 440 89,79 5 395 89,77 80,61 
2 490 430 87,76 5 390 90,70 79,59 
3 490 435 88,78 16 390 89,66 79,59 
4 600 530 88,33 10 495 93,39 8250 
5 555 500 90,09 5 445 89,00 80,18 
6 485 410 84,54 5 385 93,90 79,38 
Junfeh (Total) 3110 2745 529,28 45 2500 546,41 481,85 
Rat»ata(/WGa)) 518,33 457,50 88,21 750 416,67 91,07 80,31 
Jumlehsemua 
(GimdlolM) 
11300 7065 1611,01 180 6400 1615,39 1446,07 
RalEHata(Mean) 627,78 392,51 89,50 10 355,55 89,74 80,28 
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Lampiran 4. Produktivitas pengupa.san rotan dalam keadaan basah dan kering. 
Appendix 4. Productivity of rattan after scrapping carried out in wet and dry conditions. 
Jens rotan Uangan Korrfslbas it\{Wetconmon] Kondsi kemg ( Qy conoftoi) 





















Manau 1 274 127 0.035 100 0 086 2.44 304 122 0.034 O096 2.82 
2 297 94 0.026 100 0.093 3.57 3.12 92 0.O26 0.098 3.84 
3 3.08 110 0031 100 0097 317 3.16 96 0.026 0.099 3.76 
4 273 90 0025 100 0.086 343 324 87 0.024 0102 J.21 
5 2.84 93 0026 100 0089 3.46 2.87 126 0.036 0.090 2.60 
6 3.07 125 0035 100 0096 2.78 115 83 0.023 0.099 429 
Jumteh(ro(aO 17.43 639 0177 600 0 548 18.85 1858 604 0.1677 0.584 2153 
Ratarala (Meer\) 291 106.5 0.029 10O 0.091 3.14 3.10 100 0.0279 0.097 3.59 
Seuti 1 3.09 98 0027 100 0.097 3.57 2.66 87 0.024 0.084 3.46 
2 2.66 80 0022 100 0084 3.76 2.81 75 0 021 0.088 424 
3 2.82 95 0 026 100 0089 336 275 126 0 036 0.086 2.49 
4 2.91 82 0023 100 0 091 402 3.37 186 0.061 O106 2.06 
5 3.02 105 0029 100 0.096 325 295 97 0027 0.093 3.44 
6 2.84 122 0.034 100 0.089 2.63 2.80 174 0048 O088 1.82 
Jumlah (Total) 17.34 582 0161 600 0646 20.59 17.34 743 0.2063 0546 17.51 
Ratajata(/ltear?) 289 97 0.026 100 0.091 3.43 2.89 123 00343 O091 292 
Nunggal 1 3.13 67 0.019 100 0.098 5.29 3.06 74 0.021 0096 466 
2 318 90 O026 100 O100 4.00 2.91 69 0.019 0.091 4.77 
3 3.06 71 0020 100 0.096 4.88 2.99 80 0.022 0.094 423 
4 3.07 96 0026 100 0.096 3.66 3.09 77 O021 O097 464 
5 3.11 70 0019 100 0.098 5.03 3.15 68 O016 0.099 6.14 
6 3.18 72 O02O 100 0.100 5,00 2.91 69 0019 0.091 4.77 
Jumteh (rofaO 1873 465 0.129 600 0.589 27.84 1810 427 01186 0.669 29.12 
Ral»ra(a(/Keffi) 3.12 77.5 0.021 100 0.098 4.64 3.02 71.1 0.0197 0.096 485 
Jumlahsemua 
(Grand M B I ) 
8.92 281 0.078 300 0.280 11.21 9.00 295.0 0.0821 0.283 11.35932 
• Rala^a{Atean) 297 93.66 0.026 100 0.093 3.74 3.00 98.5 0.0273 0.094 3,786442 
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